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@ Verfahren und Vorrichtung zur Erhohung der Oberflachenrauhigkeit von thermoplastischen Kunststoffen 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Erhohung der Oberflachenrauhigkeit von glatten Bautei- 
len aus thermoplastischem Kunststoff wie Kunststoff-Platten 
oder -Paletten, wobei die Oberflache des Bauteiles nach 
dessen Formgebung erwarmt bzw. partiell erweicht wird und 
Granulat-Partikel - z. B. aus dem gleichen Kunststoffmaterial 
des Bauteiles - auf den erweichten Oberflachen-Schmelz- 
film aufgebracht und eingebettet werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erhohung 
der Oberflachenrauhigkeit von thermoplastischen 
Kunststoffen sowie eine dazu erforderliche Vorrich- 5 
tung. 



Bendes Eindrucken der GrieBkorner mit einer glat- 
ten oder leicht aufgerauhten Pragewalze werden 
die GrieBkorner noch tiefer im Schmelzfilm der 
Kunststoffoberfache verankert und die Abriebfe- 
stigkeit bzw. Lebensdauer der Oberfachen-Rauhig- 
keit wird erhoht. 



Zum Stand der Technik 

Thermoplastische Kunststoff-Bauteile, die fur ihre 10 
Formgebung uber die Erweichungstemperatur erwarmt 
wurden, haben nach Abkiihlung des Kunststoff-Materi- 
als eine vergleichsweise glatte Oberflache. SpritzguB- 
oder Blasformrauhigkeiten werden durch die geringe 
Schmelzviskositat von Kunststoffen nicht ausgeformt 15 
bzw. durch die Schrumpfung bei Materialabkuhlung 
werden feine Oberflachenerhebungen oder -vertiefun- 
gen wieder glattgezogen. 

Die glatte Oberflache der Kunststoff-Bauteile ergibt 
einen geringen Reibungskoeffizienten. Fur bestimmte 20 
Einsatzzwecke ist es wimschenswert, wenn Kunststoff- 
Bauteile an ganz bestimmten Flachen einen hoheren 
Reibungskoeffizienten aufweisen. 

Bei blasgeformten Hohlkorpern hat man z. B. bereits 
versucht, wahrend der Blasformgebung eine dunne 25 
Kunststoff-Folie aus Weich-Kunststoff mit einem hohe- 
ren Reibungskoeffizienten auf den Hohlkorper aufzu- 
schweiBen. Ein derartiges Verfahren ist jedoch auBerst 
kompliziert und eine Faltenbildung der Folie ist nicht 
auszuschlieBen. 30 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die 
Rutschfestigkeit bzw. die Rauhigkeit von Kunststoff- 
oberflachen durch einfache MaBnahmen zu erhohen. 

Diese Aufgabe wird verfahrenstechnisch durch die im 
Patentanspruch 1 oder/und die im Patentanspruch 3 an- 35 
gegebenen Merkmale geldst. 

Eine vorrichtungsmaBige Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist in den Anspruchen 8 und/oder 10 enthalten. Die 
Unteranspriiche geben vorteilhafte Ausgestaltungsfor- 
men der Erfindung an. 40 

ErfindungsgemaB werden die Oberflachen von 
Kunststoff-Bauteilen nach deren Formgebung anoxi- 
diert bzw. erwarmt, erweicht bzw. partiell angeschmol- 
zen, so daB danach feinkornige GrieBkorner in den 
Schmelzfilm eingebettet werden konnen. Auf andere 45 
Weise oder in Kombination damit kann die Oberflache 
auch durch eine beheizte Pragewalze partiell vertieft 
und dadurch aufgerauht werden. 

Mit diesen MaBnahmen werden folgende Vorteile er- 
zielt: 50 

— die angegebenen VerfahrensmaBnahmen bzw. 
Vorrichtungsmerkmale sind auBerst einfach und 
kostengiinstig zu realisieren, 

— durch die Trennung von Formgeben und Auf- 55 
rauhen ist das nachfolgende Aufrauhen ein einfa- 
ches Verfahren, das zudem beliebig oft wiederholt 
werden kann, 

— zweckmaBigerweise wird beim Aufrauhen das 
gleiche recycelbare Kunststoffmaterial verwendet, 60 
dadurch wird kein zusatzliches Fremdmaterial zu- 
gefiihrt, 

— durch Auftragen von unterschiedlich eingefarb- 
ten GrieBkornern kann die erzeugte Oberflachen- 
Rauhigkeit zusatzlich optisch "sichtbar" gemacht 65 
werden, durch eine Kombination der angegebenen 
VerfahrensmaBnahmen von 1. Aufbringen der 
GrieBkorner auf den Schmelzfilm und 2. anschlie- 



Die Erfindung wird nachfolgend anhand von zwei in 
den Zeichnungen schematisch dargestellten Ausfiih- 
rungsbeispielen naher erlautert und beschrieben. Es zei- 
gen. 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Erho- 
hung der Oberflachenrauhigkeit eines Kunststoff-Bau- 
teiles und 

Fig. 2 eine andere erfindungsgemaBe Vorrichtung. 

In Fig. 1 ist mit der Bezugsziffer 10 ein Kunststoff- 
Bauteil bezeichnet, bei dem die erfindungsgemaBe Er- 
hohung der Oberflachenrauhigkeit vorgenommen wer- 
den soil. Im vorliegenden Fall stellt das Kunststoff-Bau- 
teil 10 die auBere Unterseite eines auf den Kopf gestell- 
ten Kunststoff-Fasses dar. Oberhalb des Kunststoff- 
Bauteiles 10 ist eine entsprechende Vorrichtung zur Er- 
hohung der Oberflachenrauhigkeit eingerichtet. Diese 
Vorrichtung umfaBt eine erste Warmequelle, hier ein 
Flammenbrenner 12, einen GrieBkorn-Zufuhrungstrich- 
ter 14 und eine zweite Warmequelle, hier gleichfalls ein 
Flammenbrenner 16. Die Warmequellen konnten z. B. 
auch als elektrisch beheizte Warmestrahler, HeiBluftge- 
blase oder auf ahnliche Weise realisiert werden. Die 
Flammenbrenner 12 und 16 wie auch der Zufiihrungs- 
trichter 14 konnen zum Abdecken einer groBeren Fla- 
che jeweils mit einer Breitstrahl- bzw. Schlitzduse verse- 
hen sein. 

Die gesamte Vorrichtung ist zweckmaBigerweise in 
einem gemeinsamen Rahmengehause angeordnet und 
in Horizontalebene gemaB Pfeil 18 parallel zu der auf- 
zurauhenden Oberflache des jeweiligen Kunststoff- 
Bauteiles verschiebbar angeordnet. Die Vorrichtung 
konnte auch stationar befestigt sein, dann miiBte das 
Kunststoff-Bauteil z. B. auf einem Rollenwagen hori- 
zontal verschiebbar sein. Die auf die Kunststoff-Ober- 
flache auftreffende Flamme 20 des Flammenbrenners 12 
erhitzt das Kunststoffmaterial auf ca. 150° bis 200° C 
und erweicht eine dunne Oberflachenschicht 22 des 
Kunststoff-Bauteiles 10. Auf diese partiell angeschmol- 
zene Schicht 22 fallen die GrieBkorner 24 mit einer 
KorngroBe von vorzugsweise kleiner 0,5 mm aus dem 
Zufuhrungstrichter 14. 

Zur besseren Einbindung der GrieBkorner 24 werden 
diese noch einmal durch die Flammen 20 des zweiten 
Brenners 16 mit Warmeenegie beaufschlagt und da- 
durch fest in der Oberflachenschicht 22 verankert, so 
daB sich eine aufgerauhte bzw. griffige, rutschfeste 
Kunststoff-Oberflache 28 auf der Aufstellflache des 
FaBunterbodens ergibt. Fur die GrieBkorner kann un- 
terschiedliches Material zum Einsatz kommen, wie z. B. 
MetallgrieB (Aluminiumpartikel o. a.). Vorzugsweise 
wird jedoch ein Kunststoffgranulat aus dem gleichen 
Material wie fur das aufzurauhende Kunststoff-Bauteil 
verwendet. 

In Fig. 2 ist als aufzurauhendes Kunststoff-Bauteil der 
Oberboden einer Kunststoff-Palette 30 schematisch 
dargestellt. Durch die Hitzeeinwirkung der Flamme 20 
des Flammenbrenners 12 wird die Oberflachenschicht 
22 erweicht. In die weiche Oberflachenschicht 22 wird 
mit einem Pragestempel (Bonanza-Stempel), hier eine 
drehbare Pragewalze 32 mit geriffelter oder verraster- 
ter Prageflache 34 ein Feinraster 36 als Aufrauhung 
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eingepragt. Das Feinraster 36 z. B. als Noppen-, Diago- 
nal-, Rechteckraster o. a. ergibt die aufgerauhte rutsch- 
feste Oberflache 28 auf der Kunststoff-Palette 30. Die 
Bodenauflageflache der Palette 30 kann selbstverstand- 
lich gleichfalls entsprechend aufgerauht werden. Die 5 
Pragewalze 32 kann selbst beheizt sein und gleichfalls 
dazu benutzt werden, vorher aufgestreute GrieBkorner 
in die erweichte Kunststoffoberflache einzudrucken. 

Bezugsziffernliste 10 

10 Kunststoff-Bauteil 

12 Flammenbrenner 

14 GrieBkorn-Zufiihrungstrichter 

16 Flammenbrenner 15 

18 Verschiebe-Pfeil 

20 Flamme(12) 

22 Oberflachenschicht(lO) 

24 GrieBkorner 

26 Flamme(16) 20 
28 aufgerauhte Oberflache 
30 Kunststoff-Palette 
32 Pragewalze 
34 Prageflache 

36 Feinraster 25 
Patentanspruche 

1. Verfahren zur Erhohung der Oberflachenrauhig- 
keit von thermoplastischen Kunststoffen, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB die Oberflache eines Kunst- 
stoff-Bauteiles nach dessen Formgebung anoxidiert 
bzw. erwarmt wird und danach GrieBkorner (Gra- 
nulat-Partikel) auf die erwarmte Kunststoffoberfla- 
che aufgebracht und fest daran anhaften bzw. in 35 
den partiell erweichten Oberflachen-Schmelzfilm 
eingebettet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach Aufbringung der GrieBkorner 
direkt anschlieBend eine weitere zweite Warmebe- 40 
aufschlagung der Kunststoffoberflache mitsamt 
den aufgebrachten GrieBkornern erfolgt. 

3. Verfahren zur Erhohung der Oberflachenrauhig- 
keit von thermoplastischen Kunststoffen, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Oberflache eines Kunst- 45 
stoff-Bauteiles nach dessen Formgebung anoxidiert 
bzw. erwarmt wird und danach durch Aufdrucken 
eines Pragestempels mit aufgerauter (geriffelter, 
gerasteter) Prageflache die erweichte Kunststoff- 
oberflache aufgerauht wird. 50 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Pragung kontinuierlich mittels ei- 
ner Pragewalze erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Warmeaufbringung bzw. Aufwei- 55 
chung der Kunststoffoberflache durch Beheizung 
der Pragewalze erfolgt 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprliche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
GrieBkorner selbst vor der Aufbringung auf die 60 
Kunststoffoberflache erwarmt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Material fur die GrieBkorner der gleiche Kunst- 
stoff wie fur das aufzurauhende Kunststoff-Bauteil 6 5 
verwendet wird. 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 7 zur Erhohung der 
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Oberflachenrauhigkeit, gekennzeichnet durch we- 
nigstens eine Warmequelle (12) zur Erwarmung der 
aufzurauhenden Kunststoffoberflache und einer 
benachbarten GrieBkornerzufuhrungsvorrichtung 
(14). 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 8 zur Erhohung der 
Oberflachenrauhigkeit, gekennzeichnet durch we- 
nigstens eine Warmequelle (12) zur Erwarmung der 
aufzurauhenden Kunststoffoberflache und eine be- 
nachbarte Prageeinrichtung (20) mit aufgerauhter 
Prageflache (32). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Prageeinrichtung als zylindrische 
Pragewalze (20) mit aufgerauhter Prageoberflache 
ausgebildet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Pragewalze (20) selbst be- 
heizbar und als Warmequelle zur Erwarmung der 
aufzurauhenden Kunststoffoberflache ausgebildet 
ist. 

12. Kunststoff-Palette als nach einem der Verfah- 
rensschritte gemaB Anspruch 1 bis 7 behandeltes 
Kunststoff-Bauteil, gekennzeichnet durch eine auf- 
gerauhte Ladeflache (Palettenoberflache) oder/und 
eine aufgerauhte Aufstandsflache (Palettenunter- 
seite). 

13. Kunststoff-FaB (SpundfaB oder DeckelfaBkor- 
per) als nach einem der Verfahrensschritte gemaB 
Anspruch 1 bis 7 behandeltes Kunststoff-Bauteil, 
gekennzeichnet durch eine aufgerauhte Aufstands- 
flache (FaBunterboden). 
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